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Werkzeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen von Biirstenkorpern 



Die Erf indung betrif ft ein Werkzeug zum Mehrkomponenten- 
SpritzgieBen von Burstenkorpern, insbesondere Zahnbiirstenkor- 
pern, mit zwei aufeinander zu und voneinander fort bewegbaren 
Werkzeugteilen, die gemeinsam mehrere Formhohlraume bilden. 

Burstenkorper aus Kunststof fen, insbesondere Zahnburstenkor- 
per, werden gewohnlich durch SpritzgieBen hergestellt. In 
jiingster Zeit hat sich ein Bedarf fiir aus mehreren Komponen- 
ten gespritzte Burstenkorper gezeigt* Die verschiedenen Kom- 
ponenten konnen von unterschiedlicher Beschaf f enheit und/oder 
verschiedener Farbe sein- Beispielsweise sind bei einem Zahn- 
biirstenkorper im Bereich des Stiels bestimmte Zonen aus einer 
die Griffigkeit fordernden Komponente gespritzt, die sich 
zugleich durch ihre Farbe von alien iibrigen Teilen des Zahn- 
burstenkdrpers abheben. Es ist auf diese Weise auch moglich, 
einen Schriftzug abriebfest und unverwischbar in den Bursten- 
stiel einzuarbeiten. 



Die derzeit verfiigbaren Werkzeuge zum Mehrkomponenten-Spritz- 
gieBen sind allerdings sehr aufwendig. Sie bestehen aus zwei 
Formhalften, von denen die eine uiu 180' relativ zur anderen 
verdrehbar ist, um einen aus der ersten Komponente gespritz- 
ten Vorformling in Gegenuberlage zu einem Formhohlraumteil in 
der feststehenden Werkzeughalfte zum Spritzen der zweiten 
Komponente zu bringen. Gleichzeitig wird ein leerer Formhohl- 
raumteil der verdrehbaren Werkzeughalfte in Gegenuberlage zu 
einem Formhohlraumteil der feststehenden Werkzeughalfte zum 
Spritzen der ersten Komponente gebracht. Die Formhohlraumtei- 
le in der drehbaren Werkzeughalfte miissen somit wechselweise 
mit Formhohlraumteil en fvir verschiedene Komponenten in der 
feststehenden Werkzeughalfte zusammenwirken und daher fur das 
Spritzen beider Komponenten ausgebildet sein. Dies macht die 
Verwendung von Schiebern und/oder feststehenden Formkernen 
erforderlich, um bestimmte Gebiete im Formhohlraum abschlie- 
6en Oder offnen zu konnen. Wegen des wechselweisen Zusammen- 
wirkens der Formhohlraumteile in der verdrehbaren Werkzeug- 
halfte mit verschiedenen Formhohlraumteilen der feststehenden 
Werkzeughalfte ist es erf orderlich, da6 die Formhohlraumteile 
der verdrehbaren Werkzeughalfte streng symmetrisch und voll- 
kommen gleich ausgebildet sind. Bei Werkzeugen zur Herstel- 
lung von Zahnbiirstenkorpern ist diese Forderung besonders 
gravierend, denn Zahnburstenkorper werden gewohnlich mit vor- 
geformten Lochern fur die Borstenbiindel im Kopfbereich der 
Biirste gespritzt. Die drehbare Werkzeughalfte wird in ihren 
Formhohlraumteilen mit einer relativ groBen Anzahl von bei- 
spielsweise 40 Stiften versehen, die iiber Schieber betatigt 
werden. Wahrend der Drehung der einen Werkzeughalfte bleiben 
die Vorspritzlinge an den herausragenden Stiften hangen und 
sind so fur den Transport gesichert. Es ist jedoch nur mit 
sehr hohem Aufwand moglich, je zwei Formhohlraumteile mit 
einer Vielzahl von schieberbetatigten Stiften streng symme- 
trisch in einer Werkzeughalfte auszubilden. 

Nun werden aber iiblicherweise in einer Werkzeughalfte mehrere 
Formhohlraume parallel nebeneinander angeordnet, um gleich- 
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zeitig mehrere Bxirstenkorper spritzen zu konnen. Da die For- 
derung nach strenger Symmetrie fur alle Formhohlraumteile 
einer Werkzeughalf te und zusatzlich die Forderung nach genau- 
er, wechselseitiger Gegeniiberlage mit den Formhohlraumteilen 
der feststehenden Werkzeughalf te besteht, sind Werkzeuge die- 
ser Art nur unter extrem hohem Aufwand herstellbar. 

Da schlieBlich fur die Kuhlung der drehbaren Werkzeughalfte 
eine Kiihlf liissigkeit durch Kiihlbohrungen in derselben stromen 
lauB und die Zu- und Abfuhrung zu diesen Kiihlbohrungen nur 
iiber eine zentrale Welle erfolgen kann, sind Drehkupplungen 
erforderlich, die prinzipiell die Gefahr von Undichtigkeiten 
bergen und den erf order lichen Aufwand zur Herstellung des 
Werkzeugs weiter steigern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Werkzeug zuia 
Mehrkomponenten-SpritzgieBen von Blirstenkorpern, insbesondere 
Zahnbiirstenkorpern, zur Verfugung zu stellen, das mit ver- 
gleichweise sehr viel geringerem Aufwand hergestellt werden 
kann und insbesondere weder eine verdrehbare Werkzeughalfte 
noch eine strenge Symmetrie der Formhohlraumteile einer dreh- 
beweglichen Werkzeughalfte erfordert. 

Diese Aufgabe wird bei einem Werkzeug der eingangs angegebe- 
nen Art erf indungsgemaB dadurch gelost, daB wenigstens zwei 
der Formhohlraume verschiedenen Komponenten fest zugeordnet 
sind, daB der wenigstens eine, der zuerst einzuspritzenden 
Komponente fest zugeordnete Formhohlraum in der formgebenden 
Flache des einen Werkzeugteils eine Aussparung aufweist, die 
durch ein relativ zu diesem Werkzeugteil bewegliches Einsatz- 
element verschlieBbar ist, an dem ein Einsatz gebildet ist, 
der bei durch das Einsatzelement verschlossenem Formhohlraum 
in diesen hineinragt, und daB das Einsatzelement an einem 
Trager befestigt ist, mittels welchem ein in diesem der zu- 
erst einzuspritzenden Komponente zugeordneten Formhohlraum 
gespritzter Vorformling in einen einer anderen Komponente 
zugeordneten Formhohlraum einbringbar ist. Die beiden Werk- 
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zeugteile sind relativ zueinander lediglich translationsbe- 
weglich- Die Verdrehung des einen Werkzeugteils kann ent fal- 
len, well der Transport des Vorformlings aus dem Hohlraum, 
welcher der ersten Komponente zugcordnet ist, zu dem einer 
anderen Komponente zugeordneten Formhohlraum mittels elnes 
gesonderten, beweglichen Tragers erfolgt, Wahrend dieses 
Transportes wird der Vorformling durch den in seinen Korper 
hineinragenden Ansatz des Einsatzeleroentes gehalten, welches 
seinerseits an dem Trager befestigt ist, Nachdem der Vorform- 
ling in den der anderen Komponente zugeordneten Formhohlraum 
eingebracht ist, wird der Ansatz aus seinem Korper herausge- 
zogen und durch Fortbewegung des Tragers entfernt, woraufhin 
das Werkzeug geschlossen und die andere Komponente einge- 
spritzt warden kann. Gleichzeitig wird in dem der ersten Kom- 
ponente zugeordneten, nun frei gewordenen Formhohlraum ein 
neuer Vorformling gespritzt. 

ESiist somit ersichtlich, daS: 

a) der bewegliche Werkzeugteil lediglich eine Hubbewegung 
ausfiihren mu6, Drehkupplungen also entfallen konnen; 

b) die Formhohlraumteile des beweglichen Werkzeugteils ver- 
schieden ausgebildet sein konnen, also nicht streng syinme- 
trisch sein mussen, was bei Anwendung auf die Herstellung 
von Zahnburstenkorpern besonders vorteilhaft ist, well nur 
ein Formhohlraumteil mit schieberbetatigten Stiften zur 
Ausbildung der Locher fur die Borstenbundel ausgestattet 
werden muB; 

c) die Herstellungsgeschwindigkeit gesteigert werden kann, 
well zur Umsetzung der Vorformlinge zwischen den Formhohl- 
raumen nur geringe Massen bewegt werden miissen. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist das 
Einsatzelement durch eine quer zur Langsrichtung des Form- 
hohlraumes angeordnete Leiste gebildet. Das Einsatzelement 
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ninunt somit nur einen geringen Teil der formgebenden Flache 
des betreffenden Formhohlraumes ein. Ferner ist das Einsatz- 
element vorzugsweise auf seiner dem Formhohlraum zugewandten 
Seite mit einer formgebenden Flache versehen. Durch die Anwe- 
senheit des in den Formhohlraum hineinragenden Ansatzes wird 
daher die Form des Burstenkorpers nicht beeintrachtigt. 

Urn den Ansatz aus dem Vorformling leicht entfernen zu konnen, 
nachdem der Vorformling in den Formhohlraum fiir die andere 
Komponente eingebracht wurde, wird bei einer bevorzugten Wei- 
terbildung der Erfindung ein Halter verwendet, durch den der 
Vorformling in dem der anderen Komponente zugeordneten : Form- 
hohlraum arretierbar ist; es muB dann lediglich das Einsatz- 
element mit dem Trager durch eine Hubbewegung von dem Vor- 
formling fortbewegt werden, so daB der Ansatz des Einsatzele- 
mentes aus diesem herausgezogen wird. 

Die Vorteile des erf indungsgemaBen Werkzeuges kommen beson- 
ders dann zum Tragen, wenn in den Werkzeugteilen mehrere 
gleiche Formhohlraume nebeneinander angeordnet sind, um 
gleichzeitig mehrere Zahnbiirstenkorper spritzen zu konnen. 
Bei einer solchen Aus fiihrungs form werden vorzugsweise die 
Einsatzelemente mehrerer nebeneinander angeordneter Formhohl- 
raume an einem gemeinsamen Trager befestigt, um Relativbewe- 
gungen der Einsatzelemente zueinander zu vermeiden. 

Eine besonders einfache Kinematik ergibt sich^ wenn der Tra- 
ger mit einer kombinierten Hub- und Drehbewegung beweglich 
ist. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus 
der folgenden Beschreibung und aus der Zeichnung, auf die 
Bezug genommen wird. In der Zeichnung zeigen: 



Die Fig- 1 bis 7 Schnittansichten des Werkzeugs in verschie- 

denen Betriebszustanden; 



Fig. 8 eine schematische Draufsicht auf die mit 

Forrahohlraumen versehene Seite des einen 
Werkzeugteils ? und 

Fig. 9 eine vergroBerte Schnittansicht entlang Li- 

nie IX-IX in Fig. 8. 

Das Werkzeug besteht aus einem f eststehenden Werkzeugteil 10 
und einem beweglichen, natnlich translationsverschiebbaren 
Werkzeugteil 12. Die Werkzeugteile 10, 12 bilden einen oberen 
Formhohlraum 14 und einen unteren Formhohlraum 16. Der Aus- 
gang eines ersten Spritzaggregates 18, welches die erste zu 
spritzende Koinponente liefert, mundet in den unteren Form- 
hohlraum 16; der Ausgang eines zweiten Spritzaggregates 20, 
welches die zweite zu spritzende Komponente liefert, mundet 
in den oberen Formhohlraum 14. Wie aus den Figuren ohne wei- 
teres ersichtlich ist, handelt es sich um ein Werkzeug zur 
Herstellung von Zahnbiirstenkorpern. Die Formhohlraurae 14, 16 
sind miteinander fluchtend angeordnet, jedoch gegeneinander 
um 180° verdreht, so da6 die Bereiche der Formhohlraume, in 
denen der Stiel des Zahnburstenkorpers geformt wird, einander 
benachbart liegen. Der untere Formhohlraum 16 ist der ersten 
zu spritzenden Komponente fest zugeordnet. Er weist nur sei- 
che forragebenden Telle auf, die zur Formung der ersten Kompo- 
nente bestimmt sind. In demjenigen Bereich des Formhohlraums 
16, in welchem der Kopf des Zahnburstenkorpers gebildet wird, 
befinden sich in an sich bekannter Weise schieberbetatigte 
Stifte zur Ausbildung der Locher fiir die Borstenbiindel . In 
der formgebenden Flache des in dem feststehenden Werkzeugteil 
10 gebildeten Teils 16a des unteren Formhohlraums 16 ist eine 
Aussparung 22 gebildet. Diese Aussparung 22 ist. durch ein 
Einsatzelement 24 verschlieBbar. Ein Ansatz 26 des Einsatz- 
elements 24 ragt in den unteren Formhohlraum 16 hinein. 

Tatsachlich sind bei der gezeigten Ausfiihrungsform des Werk- 
zeugs insgesamt sechs Formhohlraume vorhanden, wie in Fig. 8 
gezeigt ist. Die Fig. 1 bis 7 zeigen jeweils nur zwei einan- 
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der gegenuberliegende Formhohlraume. Die Einsatzelemente 24 
aller Formhohlraume in Fig. 8 bilden eine quer zur Langsrich- 
tung der Formhohlraume verlaufende Leiste 28, die an einem 
gemeinsamen, bugelformigen Trager 30 befestigt ist. Der Tra- 
ger 30 1st am Ende einer drehbaren Welle 32 drehfest befe- 
stigt. Die Welle 32 kann sowohl eine Drehbewegung als auch 
eine Hubbewegung ausfiihren. Dies ist in den Fig, 3 bis 6 
durch Pfeile angedeutet. 

Der obere Formhohlraum 14 ist der zweiten zu spritzenden Kom- 
ponente fest zugeordnet und besitzt nur solche formgebenden 
Flachen, die zur Formung der zweiten Komponente bestimmt 
sind, Beispielsweise ist derjenige Bereich des Formhohlraums 
14, in welchem der Kopf des Zahnbiirstenkorpers aufgenommen 
wird, gegen den Zutritt der zweiten Komponente verschlossen, 
wenn die zweite Komponente nur im Bereich des Zahnbursten- 
stiels vorhanden sein soil* Es ist also insbesondere nicht 
erforderlich, den Formhohlraum 14 mit schieberbetatigten 
St if ten, die den Lochern fur die Borstenbiindel entsprechen, 
auszustatten • 

Bei dem Einsatzelement 24 handelt es sich um ein die Ausspa- 
rung 22 verschlieBendes, auf seiner dem Formhohlraum 16 zuge- 
wandten Seite formgebendes Teil, Bei geschlossenera Werkzeug 
fiillt das Einsatzelement 24 die Aussparung 22 passend aus. 
Der Ansatz 26 ragt etwa bis zur Mittelebene des Formhohlraums 
16 in diesen hinein. 

Es wird nun die Arbeitsweise des Werkzeugs beschrieben. 

In dem unteren Formhohlraum 16 wird zunachst aus der ersten 
Komponente ein Vorformling gespritzt, der in den Fig. 2 bis 6 
mit der Bezugszahl 4 0 bezeichnet ist. In diesem Vorformling 
sind, verglichen mit dem fertigen Zahnbiirstenkorper, bestimm- 
te Bereiche ausgespart, die spater durch die zweite Komponen- 
te ausgefiillt werden. In dem Formhohlraum 16 wird der Kopf be- 
reich des Vorformlings bereits mit Lochern fur die Borsten- 
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biindel gespritzt, da schieberbetatigte Stifte in den entspre- 
chenden Bereich des Formhohlraums 16 hineinragen. Der Ansatz 
26 wird in den Stielteil des Vorformlings 40 eingeformt, 

AnschlieBend wird, wie in Fig. 2 gezeigt, das Werkzeug geoff- 
net, indem der Werkzeugteil 12 durch Translationsverschiebung 
von dem Werkzeugteil 10 entfernt wird. Der in der vorausge- 
henden Phase (Fig. 1) in dem Formhohlraum 14 durch Einsprit- 
zen der zweiten Komponente fertiggestellte Zahnburstenkorper 
42 wird ausgestoBen und fallt herab. Das durch den Trager 30 
gehaltene Einsatzelement 24 lost sich bei diesem Vorgang aus 
der Ausnehmung 22 des Formhohlraumteils 16a, da es der Bewe- 
gung des Werkzeugteils 12 folgt. 

Die Welle 32 wird nun, wie in Fig. 3 gezeigt, in Richtung zu 
dem Werkzeugteil 10 vorgeschoben, wobei der Vorformling 40 
iiber den Trager 30, das daran befestigte Einsatzelement 28 
und dessen Ansatz 26 aus dem Formhohlraumteil des Werkzeug- 
teils 12 herausgehoben wird. AnschlieBend wird, wie in Fig. 3 
und 4 gezeigt, die Welle 32 um 180' verdreht, so daB der Vor- 
formling 40 nunmehr dem im Werkzeugteil 12 gebildeten Teil 
des Formhohlraums 14 gegenuberliegt. Durch anschlieBendes 
Zuriickfahren der Welle 32 wird der Vorformling 40 in diesen 
Formhohlraumteil eingebracht. Der Vorformling 40 wird nun 
durch eine in Fig. 5 nur angedeutete Halteeinrichtung 50 an 
dem Werkzeugteil 12 f estgehalten. Die Welle 32 wird erneut, 
wie in Fig. 5 gezeigt, in Richtung des Werkzeugteils 10 vor- 
geschoben, wobei der Ansatz 26 aus dem Vorformling 40 heraus- 
gezogen wird. Nun wird, wie in Fig. 6 gezeigt, die Welle 32 
urn 180* gedreht und anschlieBend zurvickgezogen, woraufhin das 
Werkzeug erneut geschlossen wird, wie in Fig. 7 gezeigt. Es 
ist nun wieder der in Fig. 1 gezeigte Zustand erreicht. In 
dem Formhohlraum 16 wird ein neuer Vorformling gespritzt, 
wahrend der in den Formhohlraum 14 eingebrachte Vorformling 
durch Einspritzen der zweiten Komponente fertiggespritzt 
wird. 



Wie slch unmittelbar aus Fig. 8 ergibt, werden jeweils drei 
Vorforralinge gleichzeitig in drei nebeneinanderliegenden 
Hohlraumen aus der ersten Komponente gespritzt, wahrend in 
der gegeniiberliegenden Reihe von drei benachbarten Formhohl- 
raumen gleichzeitig drei Vorformlinge durch Einspritzen der 
zweiten Komponente zu den gewunschten Zahnburstenkorpern fer- 
tiggespritzt werden. 

Die Fig. 9 zeigt Einzelheiten des Werkzeugs. Insbesondere 
zeigen die Fig* 8 und 9 gemeinsam, daS die Einsatzelemente 
von drei benachbarten Formhohlraumen 16^^, ISj und I63 gemein- 
sam die quer zur Langsrichtung dieser Formhohlrautne verlau- 
fende Leiste 28 bilden. Diese Leiste 28 ist in ih rein Bereich, 
def jeweils einem Formhohlrauin 16^, 163, I63 gegenuberliegt, 
formbildend ausgestaltet und tnit je einem Ansatz 26 versehen. 
Der in Fig. 9 gezeigte Zustand entspricht etwa dem in Fig. 3: 
das Werkzeug ist geoffnet, und die Vorformlinge 40 sind aus 
den Formhohlratimen 16 herausgehoben, aber noch nicht zu den 
Formhohlraumen 14 zum Spritzen der zweiten Komponente ver- 
schwenkt. 

Bei der beschriebenen Aus fuh rungs form werden die Zahnbursten- 
korper aus nur zwei Komponenten gespritzt. Nach dem gleichen 
Prinzip konnen Burstenkorper auch aus mehr als zwei Komponen- 
ten gespritzt werden. 
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SCHUTZANSPRUCHE 

1. Werkzeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen von Biirstenkor- 
pern, insbesondere Zahnbiirstenkorpern, mit zwei aufeinander 
zu und voneinander fort bewegbaren Werkzeugteilen, die ge- 
meinsam mehrere Fonnhohlraume bilden, dadurch gekennzeichnet , 
dafi wenigstens zwei der Fontihohlraume verschiedenen Komponen- 
ten fest zugeordnet sind, daB der wenigstens eine, der zuerst 
einzuspritzenden Komponente fest zugeordnete Formhohlraum 
(16) in der formgebenden Flache des einen Werkzeugteils (10) 
eine Aussparung aufweist, die durch ein relativ zu diesem 
Werkzeugteil bewegliches Einsatzelement (24) verschliefibar 
ist, an dem ein Ansatz (26) gebildet ist, der bei durch das 
Einsatzelement (24) verschlossenem Formhohlraum (16) in die- 
sen hineinragt, und daB das Einsatzelement (24) an einem Tra- 
ger (28, 30) befestigt ist, mittels welchem ein in diesem der 
zuerst einzuspritzenden Komponente zugeordneten Formhohlraum 
(16) gespritzter Vorformling (40) in einen einer anderen Kom- 
ponente zugeordneten Formhohlraum (14) einbringbar ist. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Einsatzelement (24) durch eine quer zur Langsrichtung des 
Formhohlraumes angeordnete Leiste (28) gebildet ist. 
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3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Einsatzelement (24) auf seiner dem Formhohlraum (16) 
zugewandten Seite eine formgebende Flache aufweist, 

4. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der in den der anderen Komponente zuge- 
ordneten Formhohlraum (14) eingebrachte Vorformling (40) 
durch einen Halter (50) in dem Formhohlraum (14) arretierbar 
ist, wahrend der Ansatz (26) des Einsatzelements (24) durch 
Fortbewegen des Einsatzelements (24) von dem Formhohlraum 
(14) aus dem Vorformling (40) herausgezogen wird. 

5. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den Werkzeugteilen (10, 12) mehrere 
gleiche Formhohlraume (16^^, I62, I63) nebeneinander angeord- 
net sind* 

6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Einsatzelemente (24) mehrerer nebeneinander angeordneter 
Formhohlraume (16j^, 163 , I63) an einem gemeinsamen Trager 
(30) befestigt sind. 

7. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Trager (30) mit einer kombinierten 
Hub- und Drehbewegung beweglich ist. 

8. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der wenigstens eine, der anderen Kompo- 
nente zugeordnete Formhohlraum (14) nur solche formgebenden 
Flachen aufweist, die der Formgebung fur die andere Komponen- 
te dienen. 
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